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VOORWOORD 
Dit rapport vormt een onderdeel van een project dat gezamenlijk door het Proefstation voor 
de Bloemisterij in Nederland (PBN) en door het Instituut voor Milieu en Agri-techniek 
(IMAG-DLO), wordt uitgevoerd. Het project heeft tot doel om te komen tot een 
gewasonafhankelijke databank voor arbeidsgegevens in de potplantenteelt. Dit verslag is 
gebaseerd op het werk van 27 telers en de inzet van hun personeel bij het dagelijks 
registreren en periodiek verwerken van de arbeidsgegevens. Wij zijn hun veel dank 
verschuldigd dat zij deze gegevens voor dit onderzoek beschikbaar hebben willen stellen. 
Bij de opzet van het project heeft A.T.M. Hendrix van het IMAG een grote inbreng gehad, 
evenals bij het inplannen en begeleiden van deze proef. De inbreng van zijn arbeidskundige 
ervaring en zijn vaardigheden bij het contact leggen met en vertrouwen winnen van de 
telers was zeer stimulerend. 
Bij het verzamelen en uitwerken van de gegevens hebben twee studenten van de Hogere 
Agrarische School uit Den Bosch, I. van Sleeuwen en M. van Steekelenburg met grote inzet 
en enthousiasme aan deze proef meegewerkt. 
Bij de opzet en uitwerking van dit onderdeel van het project kon de ervaring uit eerder 
uitgevoerd bedrijfsvergelijkend onderzoek goed worden benut. Dit is van groot belang 
geweest om tot resultaat te komen. 
De directeur, 
Dr. R.J. Bogers 
1. INLEIDING 
Arbeidsgegevens vormen een essentieel onderdeel bij begrotings- en plannings-aangelegen-
heden. Bij aanvang van dit onderzoek waren er geen gegevens voor de potplantenteelt die 
geschikt waren voor algemene toepassing. Ook in 'Kwantitatieve Informatie', een jaarlijkse 
uitgave van het IKC, ontbraken op dat moment arbeidsgegevens voor de potplantenteelt. De 
potplantentelers die een arbeidsregistratie bijhouden of hebben bijgehouden hebben 
beschikten wel over gegevens die echter alleen informatie geeft over de bedrijfseigen 
werkmethode en over het zelf geteelde sortiment. De bedrijfseigen gegevens worden in de 
regel niet beschikbaar gesteld aan anderen. 
De standaard methode voor het vaststellen van algemeen geldende arbeidstijden per 
bewerking is de opbouw vanuit taaktijden voor alle in de bewerking voorkomende 
handelingen. De taaktijden worden in tijdstudies op een aantal bedrijven gemeten. Gezien 
de diversiteit aan gewassen en de verscheidenheid aan hulpmiddelen die op de potplanten-
bedrijven gebruikt worden, is het verzamelen van taaktijden in de potplantenteelt een 
tijdrovende zaak. Gebrek aan arbeidskracht vormde steeds een obstakel om tot een databank 
te komen. 
Analyse van gegevens afkomstig uit een groep vergelijkbare bedrijven kan inzicht geven 
in de oorzaken voor het ontstaan van bedrij fsverschillen (Zachariasse, Van Rijssel, 
Benninga). Analyse van de arbeidsregistratie levert inzicht in de handelingen die essentieel 
zijn voor de gerealiseerde arbeidstijden en wellicht kunnen er ook normen uit worden 
afgeleid. Het resultaat van vooronderzoek in 1991 was voldoende voor een toetsing van 
deze methode. De eerste 15 bedrijven voor het vergelijkend onderzoek kwamen voort uit 
twee regionale groepen van telers, met eenzelfde gewas in de potmaat 9-11 cm, die in NTS 
verband zelf reeds bijeen kwamen om arbeidsgegevens te vergelijken. De eerste resultaten 
boden voldoende houvast om het onderzoek uit te breiden met bedrijven die andere teelten 
en potmaten hadden. 
Dit rapport beschrijft de resultaten die via bedrijfsvergelijking van gegevens uit 1990 en 
1991 verkregen zijn, voor de bewerkingen 'oppotten', 'wijderzetten' en 'verkoopklaar 
maken'. Dit zijn de bewerkingen die bij alle potplantengewassen voorkomen, te zamen het 
grootste deel van de arbeidsuren in beslag nemen en aanleiding geven voor de meeste 
knelpunten in de arbeidsvoorziening. Aan het onderzoek hebben 27 bedrijven deelgenomen 
met de teelt van: kalanchoë, potchrysant en saintpaulia, in de potmaat 5 - 1 5 cm. De 
resultaten zijn beschreven in hoofdstuk 4. 
Het onderzoek heeft tot doel om een beperkt aantal norm- of taaktijden vast te stellen om 
daarmee de arbeidstijd te schatten voor het uitvoeren van de belangrijkste bewerkingen. De 
norm- of taaktijden dienen bruikbaar te zijn voor diverse gewassen en voor meerdere 
werkwijzen. 
De normgegevens zijn bedoeld voor gebruik door voorlichting en onderzoek om de 
arbeidsbehoefte en -kosten te berekenen bij een voorgestelde teeltopzet of een voorgesteld 
teeltplan. De normen zijn tevens bedoeld om opgenomen te worden in 'Kwantitatieve 
Informatie' (IKC) en in een gewasonafhankelijke databank (IMAG) voor potplanten. 
In hoofdstuk 6 zijn als voorbeeld enkele rekenschema's opgenomen om met de gevonden 
'normtijden' een bedrijfseigen schatting te kunnen maken. 
2. VOORONDERZOEK 
In de eerste fase van het onderzoek zijn van 18 bedrijven cijfers verkregen over de behaalde 
arbeidsprestaties bij het oppotten, het wijderzetten en de oogst. Het betrof hier gegevens 
over in totaal 19 gewassen in één of meer potmaten, met één tot vijf planten per pot. De 
spreiding in arbeidsprestatie bleek enorm. 
Met enige inspanning kon per bewerking een invloed van de potmaat, het aantal planten per 
pot en de werkmethode zichtbaar worden gemaakt, figuren 1 en 2. De gegevens van één 
gewas kunnen wellicht een duidelijker beeld geven, maar het aantal gegevens was te klein 
om daaraan conclusies te verbinden (Kiers, 1991). 
De conclusie uit het vooronderzoek luidt dat het mogelijk is om praktijkcijfers te gebruiken 
om de invloed van bepaalde factoren op de arbeidsprestatie te bepalen, maar dat daarvoor 
de gegevens van een groter aantal vergelijkbare bedrijven nodig zijn. 
Figuur 1: 
Invloed van de potmaat op de werktijd voor 'machinaal oppotten' 
10 12 14 
potmaat in cm 
potten vullen ^ 1 stek/pot 
16 18 
A meer stek/pot 
Figuur 2: Invloed van de potmaat op de werktijd voor 'verkoopklaar maken' 
150 
12 14 
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3. MATERIAAL EN METHODE 
3.1. Bedrijfskeuze 
Voor een succesvolle bedrijfsvergelijking in het algemeen zijn er twee zaken waaraan moet 
worden voldaan. Ten eerste een goede vergelijkbaarheid van de bedrijfsgegevens (dus ook 
van de bedrijven), en ten tweede is voldoende spreiding in de te onderzoeken doelvariabe-
le^). In dit concrete geval betekent dit dat voor de vergelijkbaarheid in eerste instantie 
gewasgericht bedrijven zijn gezocht, uitgaande van de veronderstelling dat de invloed van 
het gewas/(cultivar) op de keuze van bedrijfsmiddelen en werkwijze groot is (bedrijfsver-
gelijking NTS). Dit als eerste stap naar een gewasoverschrijdende benadering. Ten tweede 
dient er voldoende spreiding te zijn in de arbeidstijd van de te onderzoeken bewerkingen. 
In de eerste groep van 15 onderzochte bedrijven teelden allen Kalanchoè' in een potmaat van 
9 tot 11 cm. Alle deelnemers zijn eind 1989 gestart met arbeidsregistratie en kwamen buiten 
dit onderzoek reeds iedere vier weken bijeen om de resultaten te bespreken. De oorzaak van 
de verschillen in arbeidsprestatie tussen de bedrijven kwam onvoldoende naar voren, 
waardoor een aantal deelnemers na een jaar afhaakte. De overige telers gingen door en 
hebben in het tweede jaar van het aanbod tot nader onderzoek gebruik gemaakt. De 
deelnemers beschikten dus gedeeltelijk over een jaar, gedeeltelijk over twee jaar 
arbeidsgegevens. Door wijziging in bedrijfsuitrusting en/of werkmethode waren er gegevens 
beschikbaar van 18 bedrijfssituaties. De eerste resultaten gaven voldoende inzichten om te 
besluiten het onderzoek uit te breiden naar min of meer vergelijkbare teelten: Potchrysant 
en Saintpaulia. Verder onderzoek bood tevens meer gelegenheid om ook de invloed van de 
potmaat in het traject 5 - 1 5 cm, te onderzoeken. 
De uitbreiding met twee gewassen leverde 12 bedrijven op met registratie-gegevens over 
arbeid uit 1990 en/of 1991. Op de in totaal 27 bedrijven werden soms twee van de te 
onderzoeken gewassen geteeld, of er werd in twee potmaten geteeld. De beschikbaar 
gestelde gegevens hebben hierdoor betrekking op 38 te onderzoeken bedrijfssituaties. 
3.1.1. Verwerking arbeidsregistratie tot arbeidsnormen 
De arbeidsregistratie houdt in dat alle medewerkers van een bedrijf de werkuren per 
bewerking bijhouden. Per vier weken wordt bepaald welk aantal potten per bewerking zijn 
verwerkt en wordt de werktijd (min/100 potten), of de arbeidsprestatie (potten/uur) 
berekend. 
De werktijden zijn per bewerking, over een reeks van perioden van elk vier weken, 
verwerkt tot één werktijd per bedrijf. Deze werktijd is berekend als gemiddelde van de 
periodegegevens, waaruit afwijkende uitkomsten zijn weggelaten. Afwijkers zijn de 
gegevens die vallen buiten de normale spreiding (gemiddelde + 2x de standaardafwijking), 
veelal veroorzaakt door onduidelijkheid over het verwerkte aantal potten, afwijkende 
partijen, inschakelen van vakantiewerkers enz. In een enkel geval was een trendbreuk 
zichtbaar, door overschakeling op een andere werkwijze. In dat geval zijn twee werktijden 
voor hetzelfde bedrijf berekend. 
De spreiding in werktijd tussen de perioden is op de meeste bedrijven beperkt. Een 
afwijking van meer dan 20% van de bedrijfsnorm komt nauwelijks voor. De verschillen in 
werktijd tussen de bedrijven onderling zijn vaak veel groter. Dit rechtvaardigt een nader 
onderzoek naar de verschillen tussen de bedrijven, figuur 3 en bijlage IV. 
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Figuur 3: Waargenomen spreiding per bewerking 
Handelingen per bewerking 
OPPOTTEN 
- gereedzetten/bijvullen oppotmachine 
- planten/stek steken (aan machine) 
- overzetten (op transportmiddel) 
- transport 
- wegzetten (op tablet) 
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• WIJDERZETTEN 
- overzetten (op transportmiddel) 
- transport 
- uitzetten 
A VERKOOPKLAAR MAKEN 
- (overzetten (op band)) 
- (selectief) oppakken/uitrapen 
- plukken blad/bloem 
- inhoezen 
- (selectief) wegzetten 
- overzetten (op transportmiddel) 
- transport 
- mengen 
- veilingbrief maken/schrijven 
3.1.2. Bewerkingen uitsplitsen naar handelingen 
De verschillen in werktijd zijn voor een deel toe te schrijven aan verschillen in werktempo 
tussen medewerkers van de bedrijven. Om een verdere verklaring te kunnen vinden is op 
alle bedrijven gekeken naar de handelingen die binnen een bewerking worden uitgevoerd 
en naar de wijze van uitvoering. Voordat gekeken kan worden naar handelingen moet 
duidelijk zijn wat de inhoud is van de verschillende bewerkingen. Hiervan is een 
beschrijving gemaakt (Kiers 1991): 
Oppotten: Het vullen van potten met grond en het plaatsen van plantmateriaal in deze 
potten (aan de machine of naderhand op het tablet), inclusief aanvoer van 
de benodigde materialen. Het overzetten van de potten op een transportmid-
del', het transport naar de teeltruimte en het wegzetten op de teeltplaats. De 
bewerking kan gesplitst worden in twee deelbewerkingen, 'potten vullen' 
en 'stek steken' die in tijd gescheiden kunnen worden uitgevoerd. 
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Wijderzetten: Het op grotere onderlinge afstand zetten van in pot staande planten in de 
teeltruimte, inclusief het (geheel of gedeeltelijk) verplaatsen van de partij 
planten. De bewerking kan eventueel worden uitgebreid met handelingen 
als sorteren, inboeten en bloem plukken. 
Verkoopklaar: Het verzamelen van oogstrijpe planten uit de teeltruimte, het schoon-
maken maken en verpakken ervan, het plaatsen in afleverfust, de afvoer naar de 
verwerkingsruimte en het verzorgen van de begeleidende brieven. 
Een bewerking bestaat uit een reeks elkaar opvolgende handelingen, in de regel uit te 
voeren door één persoon of door een samenwerkende groep, tabel 1. Op alle onderzochte 
bedrijven werden de handelingen in vrijwel dezelfde volgorde uitgevoerd, meestal met de 
hand maar ook met inzet van hulpmiddelen en machines. 
Tabel 1: Handelingenlij st per bewerking 
BEWERKING 
OPPOTTEN 
code, naam 
01 pot opzetten 
02 pot vullen 
03 planten/stek steken 
04 aandrukken 
05 oppakken/overzetten 
06 (op)laden TM * 
07 verplaatsen TM * 
08 (af)laden TM * 
09 verplaatsen 
10 oppakken/wegzetten 
11 stek steken (kas) 
BIJKOMENDE 
HANDELINGEN 
00 gereedzetten mach. 
00 aanvoer materialen 
00 bijvullen bunkers 
* TM = Transportmiddel 
WIJDERZETTEN 
code, naam 
01 (op)laden TM * 
02 verplaatsen TM * 
03 (af)laden TM * 
04 oppakken/wegzetten 
/uitzetten vork 
BIJKOMENDE 
HANDELINGEN 
00 inboeten 
00 oppakken 
+ sorteren 
00 plukken bloem 
00 plukken blad 
VERKOOPKLAAR MAKEN 
code, naam 
(OOGSTEN) 
01 overzetten op band 
02 oppakken 
021 plukken sl.blad/bloem 
022 recht zetten bloem 
023 inhoezen/inkokeren 
024 sorteren 
- wegzetten 
03 overzetten in tray 
04 overzetten tray's 
BIJKOMENDE HAND. 
00 inschikken 
(MENGEN) 
05 (op)laden TM 
06 verplaatsen TM 
07 (af/over)laden TM 
08 mengen 
09 (op)laden veilingkar 
BIJKOMENDE 
HANDELINGEN 
00 veilingbrief schr/pr 
Het gebruik van hulpmiddelen beïnvloedt de wijze waarop handelingen worden uitgevoerd 
en waarbij een handeling soms geheel kan vervallen. De toepassing van bijvoorbeeld tray's 
of transporttabletten vereenvoudigt het op- en/of afladen van transportmiddelen. Gebruik 
van een opneem- en/of neerzetrobot komt in de plaats van het handmatig uitvoeren van 
bepaalde handelingen. Ook zijn er eenvoudige hulpmiddelen als opraap- en uitzetvorken die 
de wijze van uitvoering beïnvloeden. 
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De wijze waarop handelingen werden uitgevoerd en het aantal personen dat hierbij 
betrokken was, zijn gebruikt om een verklaring te vinden voor de verschillen in arbeidstijd. 
3.1.3 Venverken van de gegevens tot kengetallen 
Per bewerking en per handeling is voor elk bedrijf vastgelegd de werkwijze - machinaal, 
handmatig enz. - en de uitvoering. Voor alle handmatig uitgevoerde handelingen is 
aangegeven hoe vaak de handeling moest worden uitgevoerd om 100 potten te verwerken. 
Bij het verplaatsen is naast de afstand ook het aantal potten bepaald dat werd meegenomen, 
om de loopafstand per 100 potten te berekenen. 
De verzamelde gegevens per handeling zijn, voor zover mogelijk, samengevoegd tot één 
kengetal per bewerking. Voorbeelden van samenvoeging zijn: - totaal aantal keer dat potten 
zijn opgepakt/overgezet, - aantal keer dat tray's/transporttabletten zijn overgezet, op-/af- en 
overgeladen, - de totale afstand die is gelopen om 100 planten te verwerken, üp deze wijze 
ontstond er per bewerking een beknopt overzicht van kengetallen waarin de gegevens per 
bedrijf zijn ingevuld, bijlage II. 
3.2 Analysemethode 
De gegevens van de bedrijven, bijvoorbeeld de frequentie waarmee een beperkt aantal 
"handelingen" zijn uitgevoerd, dienen normtijden op te leveren voor het uitvoeren van deze 
"handelingen". Tevens moet beoordeeld worden of de werktijd van een bewerking met de 
gevonden normen voldoende nauwkeurig kan worden geschat. De geëigende methode om 
de invloed van diverse variabelen te schatten is de 'multiple regressie analyse'. Deze 
methode gaat ervan uit dat een aantal variabelen elk, onafhankelijk van elkaar, een bijdrage 
levert aan het resultaat. In formulevorm ziet dit er alsvolgt uit: 
Y = aaXa + B A + + a„Xn + Constante + Rest 
Y = de te verklaren variabele bijv: werktijd in min/100 potten 
a„ = de invloed a van variabele Xn op Y 
Xn = verklarende variabele n, bijv: aantal keer oppakken van potten/100 potten 
Constante = de invloed van alle niet in de vergelijking opgenomen variabelen op Y 
Rest = de overblijvende spreiding in Y (= 1-R2) 
R = regressie coëfficiënt 
In de analyse zijn Y en Xa t/m Xn bekend, elk bedrijf levert een getal voor zowel Y als 
voor Xa t/m X„, en vervolgens wordt de grootte van aa t/m a„, en C geschat. 
De geschatte waarden van aa t/m a„ + C, tesamen met de variabelen Xa t/m Xn leveren een 
schatting op voor Y voor elk bedrijf. Het verklaarde deel van de spreiding van Y wordt 
berekend en weergegeven als R2. De formule kan ook worden gebruikt voor bedrijven die 
niet bij het onderzoek betrokken zijn geweest. 
Een nauwkeuriger schatting van aa t/m a„ en C te verkrijgen kan een enkel bedrijf waarvan 
de werktijd ver afwijkt van de geschatte werktijd uit de analyse geweerd worden. Voor het 
afwijkende bedrijf kan gezocht worden naar de oorzaak van de afwijking. 
In het te analyseren materiaal komen een aantal verklarende variabelen bij alle bewerkingen 
terug. Dit biedt de mogelijkheid om de schattingsformules voor de bewerkingen onderling 
te vergelijken en te beoordelen of bijvoorbeeld het oppakken van potten in alle bewerkingen 
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evenveel tijd kost. 
De gekozen analysemethode levert dus zowel normtijden op voor het uitvoeren van 
variabelen (= handelingen), als een eerste aanzet voor een rekenmodel voor het berekenen 
van werktijden per bewerking. 
4. RESULTATEN 
De gegevens uit de arbeidsregistratie zijn per bewerking vastgelegd en na elke periode van 
vier weken verwerkt tot de werktijd (en arbeidsprestatie) per bewerking. Van 27 bedrijven 
zijn de verwerkte registratiegegevens verkregen. Op enkele bedrijven werd in twee of drie 
potmaten geteeld, twee werkwijzen toegepast of waren gegevens van twee gewassen 
beschikbaar. De gegevens van de 27 bedrijven hadden zodoende betrekking op 38 
bedrijfssituaties. De bewerking verkoopklaar maken (oogsten) vroeg op de meeste 
potplantenbedrij ven meer dan 50% van alle arbeidstijd en is het meest uitgebreid 
onderzocht. Daarnaast zijn de bewerkingen oppotten en wijderzetten bekeken. 
4.1 Onderzochte bewerkingen/handelingen 
4.1.1 Oppotten 
Het oppotten gebeurt met behulp van een oppotmachine. Deze stond op één uitzondering 
na, op een vaste plaats in de schuur. Op minder dan de helft van de bedrijven werd er 
aan/bij de machine ook geplant/stek gestoken. Op de overige bedrijven waren 'potten 
vullen' en 'stek steken' twee los van elkaar uitgevoerde bewerkingen, soms apart 
geregistreerd. 
Op drie bedrijven werd het potten vullen of stek steken door derden uitgevoerd en werd er 
dus geen werktijd gemeten. Eveneens op drie bedrijven week de werkmethode en de 
werktijd sterk af van de gangbare, en waren de gegevens dus niet bruikbaar voor verdere 
vergelijking. De resterende gegevens hadden betrekking op 34 bedrijfssituaties met 
potmaten van 7 tot 15 cm potten, met één tot drie planten per pot. Voor negen situaties 
hadden de gegevens alleen betrekking op het 'potten vullen' doordat het stek steken/planten 
als aparte bewerking werd geregistreerd (7) of als betaald werk werd uitbesteed (2). De 
werktijd voor het 'potten vullen/oppotten' liep uiteen van 1,54 tot 20,90 minuten per 100 
potten. 
In de analyse konden de verschillen in werktijd worden toegeschreven aan: het aantal keer 
planten/stek steken per pot, het handmatig ofwel met een (automatische) vork overzetten 
van de potten vanaf de machine naar tray of transporttablet en door de wijze van op- en 
afladen van het transportmiddel (overzetten van tray's of transporttabletten), bijlage II b. 
Werktijd oppotten = ax aantal keer overzetten pot (hand) + bx aantal keer overzetten (vork) 
/100 potten + ex aantal keer overzetten tray/tablet + dx aantal keer planten/stek 
steken per pot + C (= gemiddelde tijd voor overige werkzaamheden) 
a = 4 min; b = 23 min; c = 20 min; d = 3.7 - 4.2 min; C = 1,3 min 
Op de meeste bedrijven wordt het grootste deel van de werktijd, naar schatting 1,9 tot 16,8 
minuten/100 potten, besteed aan het planten/steken van plantmateriaal, één tot vier per pot. 
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De tijd per stek (d) kost naar schatting voor het steken van los gestort stek 4,2 minuten/100 
en bij gebundeld stek 3,7 minuten/100 stekken. Wanneer twee planten tegelijk worden 
geplant, zoals bij pluggen plaatsvindt, kost dit l/2x 3,7 = 1,9 minuten/100 pluggen. De tijd 
voor handmatig overzetten van potten (a) vanaf de machine naar tray's of transporttabletten 
kost naar schatting 1 tot 2 minuten/100 potten, afhankelijk van het aantal potten dat 
gelijktijdig wordt overgezet, 2 of 4 per keer. Het gebruik van een overzetvork leidt hierbij 
Figuur 4: Werktijd 'machinaal oppotten' volgens sommeren van normen per handeling 
en volgens registratie 
potten vullen oppotten 1 stek/pot idem meer stek/pot 
VA 
Overige werkz. (1,3 min) 
incl. transporttijd yrz\ 
f afpakken machine 
toeslag potmaat X 
stek steken 
overzetten 
geregistreerde 
werktijd 
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niet tot een aantoonbare arbeidsbesparing, het veel tragere tempo van overzetten, b = 23 ten 
opzichte van a = 4, wordt gecompenseerd door het grotere aantal potten dat per keer wordt 
weggezet. Het op- en afladen van de potten op het transportmiddel (c) kost bij gebruik van 
transporttabletten met 150 tot 600 potten nauwelijks tijd, bij gebruik van tray's (15 - 20 
potten/tray) kost het naar schatting 2 minuten/100 potten. De overige werkzaamheden als 
gereedzetten van de machine, het bijvullen van grond en potten, het transport, aanvoer van 
stek enz. kostte zoals boven genoemd gemiddeld 1,3 minuut per 100 potten. 
Met wat kleine aanpassingen (zie 4.3) zijn de analyse-uitkomsten als norm toepasbaar. Voor 
grotere potmaten komt er een toeslag op de benodigde tijd (zowel voor a, b als c). 
De werktijd die berekend kon worden uit de geschatte tijden voor de diverse handelingen 
week voor de meeste bedrijven minder dan 1 minuut/100 potten af van de geregistreerde 
werktijd, figuur 4. Gezien de enorme verschillen tussen de bedrijven was dit een 
bevredigend resultaat (97% van de variantie verklaard). 
De zes bedrijven die het steken van plantmateriaal als aparte bewerking registreren komen 
gemiddeld tot een tijd van 4,8 minuut voor los gestort stek. Dit komt zeer goed overeen met 
een geschatte tijd (zie boven) van 4,2 + een deel (bijv. 50%) van de overige werkzaamhe-
den. 
4.1.2. Wij derzetten 
Het wijderzetten gebeurde op deze bedrijven lx gedurende de teelt. Daarbij werd de gehele 
partij gelijktijdig, zonder te sorteren, wijdergezet. Alleen de kleine potmaten worden op een 
enkel bedrijf (2) direct bij het oppotten reeds op eindafstand neergezet. Gegevens van 36 
bedrijfssituaties waren voor nader onderzoek beschikbaar. 
Het wijderzetten vond in zes gevallen geautomatiseerd plaats met een robotarm, op 
transporttabletten. In dertien gevallen werd wijdergezet met behulp van een uitzetvork, 
meestal vanaf transporttabletten naar een grondtablet/betonvloer. In tien gevallen werd met 
de hand uitgezet, zowel bij de teelt op transporttabletten, als vanuit transporttabletten of 
tray's op de grond en vanuit tray's op (vaste) tabletten. In de resterende zeven gevallen 
gebruikte men sterk afwijkende hulpmiddelen of teeltsystemen (hoog hangende goten). De 
werktijd voor het 'wijderzetten' liep uiteen van 1,75 tot 9,76 minuten per 100 potten. 
In de analyse konden de verschillen in werktijd voor een deel worden toegeschreven aan 
de wijze van op- en afladen van tray's/transporttabletten, aan het handmatig of met een vork 
uitzetten van de potten en aan de transportafstand, bijlage III b. 
Werktijd wijderzetten = ax aantal keer overzetten of bx aantal keer overzetten (vork) + 
/100 potten ex aantal keer overzetten tray/tablet naar TM (op- en afladen) + 
C (= tijd overige werkzaamheden) + dx toeslag grotere potmaten 
a = 3,5 min; b = 8,5 min; c = 11 min; C = 3,1 min en d = 0,5 min/cm groter dan 10 cm 
Het gebruik van opraap- en neerzetrobots werkt snel, het overzetten van transporttabletten 
en toezicht houden kost gemiddeld bijna 3 minuten/100 potten. Alleen het ophalen van de 
tabletten over grotere afstanden werkt vertragend (looptijd 2,4 minuten/100m). Werken met 
een vaste vork en een uitzetvork gaat met een niet al te hoge frequentie van bijna 12 keer 
per min, maar men kan er vrij veel potten tegelijk mee over- of uitzetten. Handmatig 
overzetten gaat sneller, ongeveer 25 keer per min, maar men kan slechts 2 tot 4 potten 
gelijktijdig oppakken. Vaak gebruikt men bij handmatig uitzetten een vaste vork om de 
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potten over te zetten op de grond of op lege tabletten en worden 4 potten gelijktijdig op 
afstand gezet. De uitzetvorken die op de onderzochte bedrijven werden toegepast waren niet 
groot genoeg om sneller te werken dan bij handmatig uitzetten. 
Het werken met tray's, 20 potten per tray, in plaats van transporttabletten, kost 1,5 min per 
100 potten extra tijd voor het op- en afladen van transportmiddelen. Gebruik van een kleine 
uitzetvork (5 stuks) zou naar verwachting 3 min per 100 potten kosten voor het uitzetten. 
Dit lijkt op de enkele bedrijven die deze werkwijze toepassen mee te vallen. 
Met wat kleine aanpassingen (zie 4.3) zijn de analyse resultaten als norm toepasbaar, zie 
figuur 5. 
Figuur 5: Werktijd 'wijderzetten' volgens sommeren van normen per handeling 
en volgens registratie 
uitzetten vanaf transporttablet / vanuit tray's 
overige werkz. (2,5 min) 
ZA incl. transporttijd ^ toes lag potmaat 
overz. vork Y~\ overz. hand 
[~^ j op/afladen 
ffl geregistreerde 
werktijd 
Met de geschatte tijd voor de diverse handelingen kon een geschatte werktijd worden 
berekend. Het verschil tussen de geschatte en de geregistreerde werktijd was geregeld groter 
dan 3 minuten/100 potten (ruim 50% van de oorspronkelijke variantie). Het resultaat van 
deze analyse is niet erg bevredigend. 
4.1.3. Verkoopklaar maken 
Het oprapen van de oogstrijpe planten werd op vrijwel alle bedrijven gecombineerd met het 
schoonmaken en inhoezen van de plant. Het gebeurde als regel (85%) in de kas. De 
gewassen stonden, op twee uitzonderingen na, in partijen van dezelfde plantdatum bij 
elkaar, cultivar bij cultivar. Ze werden dus op kleur opgeraapt maar als gemengde partij 
verkocht, het mengen gebeurde naderhand in de schuur. 
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Voor de bewerking verkoopklaar maken waren van 37 bedrijfssituaties gegevens 
beschikbaar voor nadere analyse. Bij 31 situaties hadden de gegevens betrekking op de 
potmaten 9 tot 12 cm, slechts bij zes situaties kwamen kleinere of grotere maten voor. In 
vijf gevallen werd gebruik gemaakt van een centrale oogst-unit, tevens geschikt om de 
verschillende cultivars te mengen. In zeven gevallen werd voor de voet op alles in één maal 
geoogst. In negentien gevallen werden selektief de rijpe planten uitgeraapt, in elf gevallen 
op tablet, in acht gevallen vanaf de grond met overgewaswagens. De werktijd voor het 
verkoopklaar maken liep uiteen van 11,76 tot 40,68 minuten per 100 potten. 
In de analyse konden de verschillen in werktijd worden toegeschreven aan het aantal keer 
dat de potten en de gevulde tray's worden opgepakt per 100 planten tot ze op de veilingkar 
staan, aan het aantal potten per tray en aan de potmaat. Verder had het aantal mensen dat 
tegelijk met de oogst en de verwerking bezig was invloed op de werktijd, evenals het gewas 
waaraan werd gewerkt. 
werktijd verkoopklaar = ax aantal keer oppakken pot + bx aantal keer overzetten tray/tablet 
maken /100 potten + C (tijd voor overige werkzaamheden) + ex toeslag grotere 
potmaten + dx toeslag voor grootte oogstploeg 
a = 3,4 min; b = 16,6 min; c = 1,9 min per cm groter dan 10cm; d = 1,5 min per persoon; 
C = 4 of 10 min inclusief inhoezen (voor de voet op of selectief oogsten) 
De meeste werktijd werd besteed aan het selecteren van planten die geoogst kunnen 
worden, het schoonmaken en inhoezen van de planten, het transport en het klaarmaken van 
de bestellingen (maken veilingbrieven), een combinatie van handelingen die op alle 
bedrijven worden uitgevoerd. Voor de potmaat van 10 cm en werkend in een ploeg van 3 
personen kost dit 10 + 3x1,5 = 14,5 minuten/100 planten bij selektief oogsten (Kalanchoé' 
en Saintpaulia), 4 + 3x1,5 = 8,5 minuten/100 planten als voor de voet op geoogst kan 
worden (Potchrysant). Voor het oppakken van de potten komt daar naar schatting 3,4 
minuut bij voor elke keer dat iedere pot wordt opgepakt en bijna 1,5 minuut (16,6 min/12 
potten) voor elke keer dat de tray wordt overgezet. Kleine potten werken sneller dan 
grotere, een verschil van naar schatting bijna 6 minuten tussen 9 en 12 cm pot. Een ploeg 
van één of twee mensen werkt relatief sneller dan een ploeg van vier tot zes mensen, 3 tot 
vier mensen extra kost naar schatting ruim 5 min/100 potten. 
Met wat kleine aanpassingen (zie 4.3) zijn deze analyse-resultaten als norm toepasbaar, zie 
figuur 6. 
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Figuur 6: Werktijd 'verkoopklaar maken' volgens sommeren van normen per handeling 
en volgens registratie 
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Met de geschatte tijden voor het uitvoeren van verschillende handelingen kon een geschatte 
werktijd worden berekend. Het verschil tussen deze werktijd en de geregistreerde werktijd 
bleef vrijwel altijd beperkt tot minder dan 6 minuten/100 potten (20%), (24% van de 
oorspronkelijke variantie). 
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4.2 Normeren van de werktijd per handeling 
De meest algemeen voorkomende handeling in de potplantenteelt is het handmatig 
oppakken en wegzetten van potten. Deze handeling komt bij zowel oppotten, wijderzetten 
als verkoopklaar maken voor, zij het niet op alle bedrijven even veelvuldig. Grote 
verschillen ontstaan tussen de bedrijven omdat men soms één soms twee doch ook vier 
potten gelijktijdig, in één handeling oppakt. Naar schatting kost het potten oppakken, 
onafhankelijk van het aantal potten per keer: 
bij oppotten 3,9 min/100 keer oppakken 
bij wijderzetten 4,2 min/100 keer oppakken 
bij verkoopklaar maken 3,4 min/100 keer oppakken 
Gezien de nauwkeurigheid waarmee geschat kon worden zijn de verschillen tussen de 
bewerkingen niet betrouwbaar. Voor praktische toepassing kan met één norm worden 
volstaan en om een schijnbare nauwkeurigheid te vermijden valt met een normtijd van 4 
minuten/100 keer oppakken goed te werken. 
Een handeling met de nodige overeenkomst is het planten/stek steken. Het planten handelt 
in 1992/93 over plantjes uit plugplaten die als regel met twee plantjes tegelijk worden 
overgezet. Het steken van stek gaat met één stek per keer waarbij de tweede hand nodig is 
om stek op te pakken (Kalanchoé) of een voorraadbundel vast te houden (Potchrysant). 
Naar schatting kost het planten: 
bij pluggen 3,8 min/100 keer 2 pluggen tegelijk 
bij gebundeld stek 3,7 min/100 stekken incl. uitpakken 
bij los stek 4,2 min/100 stekken 
Gezien de nauwkeurigheid waarmee geschat kon worden is er een redelijke kans (90%) dat 
het steken van gebundeld stek sneller gaat dan van los stek. Voor praktische toepassing 
kunnen hier wat nauwkeuriger normtijden worden gebruikt, 3,75 minuten/100 keer 
planten/steken van geordend plant-materiaal en 4.25 minuten/100 stekken voor los gestort 
stek. 
Het oppakken van potten met een hulpmiddel komt bij alle bewerkingen voor. Er wordt 
gebruik gemaakt van transporttabletten, van tray's, van vaste vorken en van uitzetvorken, 
alle met diverse capaciteit. Als schatting voor de werktijden zijn de volgende waarden 
gevonden: 
overzetten tray's 19 min/100 keer (oppotten) 
overzetten tray's 16 min/100 keer (verkoopklaar maken) 
overzetten vaste vork 23 min/100 keer (oppotten) 
overzetten vaste vork 10 min/100 keer (wijder zetten) 
uitzetten uitzetvork 8,5 min/100 keer (wijder zetten) 
De benodigde werktijd is hoog en de verschillen zijn groot, onder andere omdat het in de 
meeste bewerkingen een bijkomende handeling betreft. De handeling wordt dan een beperkt 
aantal keer achtereen uitgevoerd en gecombineerd met het transport. De kans dat de 
gevonden werktijden werkelijk van elkaar verschillen is klein. Pas bij verschillen 
groter dan 10 min bestaat er een reële kans om bij herhaling het verschil in meer of 
mindere mate terug te vinden. Om nauwkeurigheid, die niet reëel is te vermijden lijkt een 
norm van 
15 minuten/100 keer overzetten voor de praktijk het meest geschikt. Voor de bewerking 
'wijder zetten', waarbij gedurende langere tijd achtereen wordt overgezet, kan wel sneller 
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worden gewerkt, een norm van 10 minuten/100 keer uitzetten lijkt hier reëel. 
De tijd benodigd voor lopend transport is gering. Het verplaatsen van planten kost bij de 
gegeven afstanden vrijwel nooit meer dan 2 minuten/100 planten, zodat alleen bij het 
wijderzetten het transport een behoorlijk deel van de totale werktijd (gemiddeld 20%) 
omvat. De loopsnelheid kon dus bij het oppotten en het verkoopklaar maken niet worden 
gemeten. Lopend verplaatsen van transportmiddelen en weer terug lopen kostte naar 
schatting 4,85 minuten/100 m (= 4,85 minuten voor 200 m lopen). Dit betekent een 
loopsnelheid van 60/4,85 x 200 m = 2470 m/uur. Afgerond wordt dit een transportsnelheid 
van 2500 m/uur en dat lijkt als loopsnelheid met een beladen transportmiddel heel 
realistisch voor een praktische benadering. 
De invloed van de potmaat kon worden gemeten bij zowel het wijderzetten als het 
verkoopklaar maken. Werken met potten van 12 en 14 cm kost meer tijd dan met een 
potmaat van 10,5 cm: 
wijder zetten 0,42 min/cm (7,9 % van de werktijd) 
verk.klaar maken 1,95 min/cm (7,5 % van de werktijd) 
Het grote verschil in de toename in werktijd tussen wijderzetten en verkoopklaar, bij het 
werken met grotere potmaten maken, heeft wellicht te maken met het aantal keer dat de 
potten worden vastgepakt. Het effect van een groter aantal keer oppakken van potten, met 
de hand, de vork of een tray komt ook tot uiting in de gemiddelde werktijd van respectieve-
lijk 5,25 en 25,75 min/100 potten voor beide bewerkingen. Dat de potmaat-invloed bij het 
oppotten niet is gevonden is in dit licht gezien niet vreemd, het potten vullen kost slechts 
een minimale hoeveelheid tijd, gemiddeld 2,40 min/100 potten. Wellicht vormt een toeslag 
op de werktijd van 7.5 % een eerste basis voor praktische verwerking van de invloed van 
grotere potmaten en is deze ook van toepassing bij het oppotten (potten vullen). Nader 
onderzoek is nodig om de potmaatinvloed nauwkeuriger vast te stellen. 
Het verkoopklaar maken van de Potchrysanten gaat naar schatting bijna 6 min/100 potten 
sneller dan van Kalanchoé* of Saintpaulia. Tussen de gewassen Kalancho ë en Saintpaulia 
is geen verschil in werktijd gevonden. De oogst van Potchrysanten is in twee opzichten 
eenvoudiger, het gewas kan voor de voet op worden geraapt en het inhoezen gaat 
probleemloos. Oprapen, inhoezen en wegzetten gaat in één vloeiende beweging, waarbij 
men de pot met één hand oppakt, in de hoes laat glijden en met de andere hand wegzet. Eén 
handeling dus, vergelijkbaar met het steken van los gestort stek. Inhoezen verlengt de 
opraaptijd dus met ongeveer 4 min/100 potten omdat men bij het overzetten in tray's slechts 
één pot per keer kan verwerken. Op- of uitrapen vormt bij de andere twee gewassen geen 
vloeiende beweging, er moet steeds opnieuw worden gekeken welke plant tussen de overige 
moet worden uitgeraapt, en het inhoezen of inkokeren is een handeling die met twee handen 
wordt uitgevoerd, een extra handeling dus. Een verdeling van de bovengenoemde 6 minuten 
kan nu alsvolgt worden gemaakt: selektief uitrapen 2 minuten/100 potten bovenop het 
normaal oppakken van potten, en 4 minuten/100 potten voor inhoezen van lastige planten, 
inhoezen wordt hier gezien als extra oppak-handeling. 
Tot slot is er bij het verkoopklaar maken een invloed gevonden van het aantal mensen dat 
gezamenlijk aan het werk was. Ploegsgewijs werken kostte per persoon bij het verkoop-
klaar maken ruim 1,5 minuten/100 potten extra tijd. Bij de bewerkingen oppotten en 
wijderzetten is geen systematisch langere werktijd gevonden voor werken in ploegverband. 
Een belangrijk verschil tussen de bewerkingen is dat het oppotten en het wijderzetten 
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werkzaamheden zijn die meestal niet dagelijks terugkeren. Het verkoopklaar maken is 
vanwege het arbeidsintensieve karakter ervan dagelijks werk, een groot aantal uren per dag, 
en niet iets om snel even met één persoon extra af te maken. 
4.3 Samenvatting gevonden normtijden per handeling, voor berekening van de 
werktijd per bewerking 
De resultaten van de analyse (4.1) konden door vergelijking van de uitkomsten bij de 
verschillende bewerkingen (4.2) worden omgevormd tot normtijden per handeling. De 
normtijden zijn algemeen toepasbaar voor het berekenen van de benodigde werktijd voor 
diverse bewerkingen. Voor de werktijd per bewerking kan geen norm worden gegeven 
omdat de combinatie van handelingen van bedrijf tot bedrijf sterk verschilt, afhankelijk van 
de arbeidsorganisatie en de daarbij gebruikte hulpmiddelen. 
De vastgestelde normtijden kunnen als volgt worden samengevat: 
Oppakken van potten (handmatig) 
Selectief oppakken van potten 
Planten/stek steken 
Overzetten met vaste vork of tray 
Uitzetten met een uitzetvork 
Inhoezen (inclusief oppakken) 
4 min / 100 keer 
6 min / 100 keer 
3,75 min / 100 keer (2 pluggen tegelijk) 
3,75 min / 100 keer (gebundeld stek) 
4,25 min / 100 keer (los gestort stek) 
15 min / 100 keer 
10 min / 100 keer 
4 min / 100 keer 
Inhoezen breekbare of plakkende plant 6 min / 100 keer 
Transporttijd (2500 m/uur) 
Toeslag werken in ploegverband 
bij de oogst (per persoon) 
Toeslag werken met potten > 10 cm 
2.4 min / 100 meter 
1.5 min / 100 potten 
7,5 % / cm potdiameter 
* inclusief het verwisselen van transporttabletten of transportwagens. 
18 
5. CONCLUSIES EN AANBEVELINGEN 
Conclusies 
1. Op potplantenbedrij ven wordt gewerkt met een groot aantal werkmethoden. Dit resulteert 
in grote verschillen in werktijd, voor zowel de bewerking 'oppotten', 'wijderzetten' als 
'verkoopklaar maken'. De gemiddelde werktijd per bewerking, ook al telen de bedrijven 
eenzelfde gewas, kan onmogelijk als norm worden genomen voor de gehele groep 
binnen de potplantenteelt. 
2. Elk (potplanten)bedrijf kan de benodigde werktijd per bewerking heel goed afleiden uit 
de arbeidsregistratie. De gemiddelde arbeidstijd van een vierweekse periode kan tot 20 
% afwijken van het het gemiddelde over één of twee jaar. Voor grotere afwijkingen kan 
bijna altijd een verklaring worden gegeven, inzetten van vakantiewerkers, optreden van 
gewasschade en dergelijke. 
3. Door de uit te voeren handelingen te nemen als basis voor de te berekenen werktijd kan 
een bedrij fsspecifieke en voldoende nauwkeurige schatting worden verkregen voor de 
arbeidsbegroting en kostprijsberekening. Normen voor de benodigde tijd per handeling 
kunnen worden verkregen uit de geregistreerde werktijd van een aantal bedrijven, door 
analyse van de uitgevoerde werkwijze. (De hier voorgestelde lijst met normtijden per 
handeling vormt een begin die voor uitbreiding en verbetering vatbaar is.) 
4. De normtijd per handeling is onafhankelijk van het gewas en zijn voor alle bewerkingen 
gelijk. Wel specifiek voor gewas, gewasgroep of bewerking is het aantal planten dat 
tegelijk wordt verwerkt. 
5. Specifiek voor de bewerking en het bedrijf is het combineren van handelingen tot een 
bewerking. De werkmethode, die beïnvloed wordt door de daarbij ingezette hulpmidde-
len, is bepalend voor de uit te voeren handelingen en daarmee voor de werktijd, zie 
rekenvoorbeelden in bijlage 1. 
Aanbevelingen 
1. De invloed van de potmaat op de normtijd per handeling verdient nader onderzoek. 
2. Onderzoek naar de oorzaken voor langere werktijden bij het werken in (grotere) ploegen 
kan aanwijzingen geven voor het effectiever organiseren van werk. 
3. Voor diverse gebruiksdoeleinden kan worden nagegaan in hoeverre verdere verfijning 
van de opgestelde normtijden noodzakelijk is . Hierbij is te denken aan: vergelijken van 
werkmethoden, beoordelen voordelen van mechanisatie, arbeidsplanning voor de kortere 
termijn enz. 
4. Met de hier opgeleverde normen kan getoetst worden of de berekende en geregistreerde 
werktijden algemeen toepasbaar zijn voor de potplantenteelt. Vergelijking tussen de 
berekende en geregistreerde werktijden voor groter aantal bewerkingen kan signalen 
opleveren voor de noodzaak tot verdere detaillering en uitbreiding. 
- 19-
6. LITERATUUR 
Zachariasse, L.C. Boer en bedrijfsresultaat. Landbouw Universiteit Wageningen, vakgroep 
bedrijfseconomie, publ no 8, 1974 
Rijssel, E. van. Oorzaken voor verschil in opbrengst bij kasrozen. Landbouw Economisch 
Instituut, publ 4.97, 1980 
Rijssel, E. van en van Weel, P.A. Arbeidskundig onderzoek ten behoeve van de 
bloemisterij. Proefstation voor de Bloemisterij in Nederland, interne not, 1988 
Schilden, M. van der en Zegers, D.H.A. Arbeid bij potplanten. Instituut voor Mechanisatie, 
Arbeid en Gebouwen, nota 451, 1989 
Benninga, J. Bedrijfsvergelijking Ficus, Proefstation voor de Bloemisterij in Nederland, 
rapport no 111, 1991 
Kiers, E. Arbeidskundig onderzoek in de potplantenteelt. Agrarische Hogeschool Delft, 
stageverslag juni 1991 
Sleeuwen, I. Arbeidsgegevens potplanten. Bedrijfsvergelijking arbeidsregistratie Kalanchoe. 
Agrarische Hogeschool in 's Hertogenbosch, stageverslag april 1992 
Steekelenburg, M. van Arbeidskundig onderzoek in de potplantenteelt. Agrarische 
Hogeschool in 's Hertogenbosch, stageverslag mei 1992 
7. VERKLARENDE WOORDENLIJST 
Bewerking 
Handeling 
Arbeidsprestatie 
Werktijd 
Het samenhangend geheel van handelingen die op een bepaald moment 
in de teelt, door 1 persoon of door een werkploeg, wordt uitgevoerd. 
Een aaneengesloten geheel van bewegingen die een persoon maakt om 
een deel van een bewerking uit te voeren. 
Het aantal potten dat 1 man kan verwerken, aangegeven in aantal potten 
per uur. 
De tijd die nodig is voor het uitvoeren van een bewerking, aangegeven 
in minuten per 100 potten of in uur per 1000 potten. 
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BIJLAGE I: GEBRUIKERS VOORBEELDEN 
Algemeen: berekenen van de werktijd aan de hand van de normen 
De werktijd per bewerking bleek voor een groot deel bepaald te worden door de op het 
bedrijf gehanteerde werkmethode. Deze wordt afgestemd op de beschikbare hulpmiddelen. 
Berekenen van een aan het bedrijf aangepaste werktijd, gebaseerd op de in hoofdstuk 4 
vastgestelde normtijden per handeling, is mogelijk. De geschatte werktijd is weliswaar 
minder nauwkeurig dan de werktijd afgeleid uit de eigen arbeidsregistratie, doch vormt een 
goede benadering zolang eigen cijfers ontbreken. Per bewerking is een rekenschema 
opgesteld, gebruik makend van een handelingenlij st. De omschrijving ervan is toegevoegd 
in bijlage I d. 
Voor het zelfstandig kunnen werken met deze bijlage is de lijst met normtijden per 
handeling, die uitgangspunt zijn voor de werktijdberekeningen, hieronder opgenomen. 
Machinaal/automatisch verrichten van 
handelingen 
Oppakken van potten (handmatig) 
Selectief oppakken van potten 
Planten/stek steken 
Overzetten met vaste vork of tray ** 
Uitzetten met een uitzetvork 
Inhoezen (incl. oppakken) 
Inhoezen breekbare of plakkende pi. 
0 min 
4 min / 100 keer 
6 min / 100 keer 
3,75 min / 100 keer (2 pluggen tegelijk) 
3,75 min / 100 keer (gebundeld stek) 
4,25 inin / 100 keer (los gestort stek) 
15 min / 100 keer 
10 min / 100 keer 
4 min / 100 keer 
6 min / 100 keer 
Transporttijd (2500 m/uur) 2,4 min / 100 meter 
Toeslag werken in ploegverband 
bij de oogst (per persoon) 
Toeslag werken met potten > 10 cm 
1,5 min / 100 potten 
7,5 % / cm potdiameter 
bij automatisch werken kan toezicht nodig zijn, zie bij rekenschema bewerkingen 
inclusief het verwisselen van transporttabletten of transportwagens. 
Algemene toelichting: 
Bekijk in de eigen situatie welke handelingen binnen de bewerking op het bedrijf worden 
uitgevoerd. Zoek de geschatte werktijd (norm) op voor deze handelingen en tel de tijd voor 
alle afzonderlijke handelingen op tot een geschatte werktijd voor de bewerking als totaal. 
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BIJLAGE Ia: EEN REKENSCHEMA VOOR DE WERKTIJD OPPOTTEN 
De normtijd voor het oppotten kan uit de arbeidsregistratie worden afgeleid. De arbeidstijd 
per vierweekse periode kan daar tot ruim 1 min/100 potten (15%) van afwijken. Bij een 
grotere afwijking moet men nagaan wat de oorzaak voor afwijking is. 
De normtijd kan ook worden bepaald uit het onderstaande rekenschema. Deze normtijd 
bleek nog tot 2 min/100 potten (25%) te kunnen afwijken van de norm uit de arbeidsregis-
tratie. De verschillen tussen de bedrijven zijn echter zo groot, met name door het 
verschillend aantal planten per pot, dat met de berekende normtijd 95% van de verschillen 
tussen de 30 geanalyseerde bedrijven werd verklaard. 
REKENSCHEMA ARBEIDSBEHOEFTE: BEWERKING "OPPOTTEN" 
NR 
HANDELING 
UITVOERINGSMOGELIJKHEDEN 
1 
2 
02 
03 
1 
2 
04 
05 
1 
2 
3 
MACHINAAL OPPOTTEN [IN KAP OF CENTRAAL 
01 POT OPZETTEN (op machine) 
machinaal 
handmatig (stenen pot, schalen) 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
POT VULLEN (machinaal) 
PLANTEN/STEK STEKEN (aan machini) 
pluggen of gebundeld stek 
los gestort stek 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
AANDRUKKEN 
OPPAKKEN/overzetten 
robotarm 
afpakvork 
handmatig 
Keuzemogelijkheid 1,2 of 3 
(OP)LADEN TM (transportmiddel) 
TRANSPORT naar de kap (60 min/2 500 m) 
2x enkele loopafstand 
capaciteit transportmiddel 
(AF)LADEN TM (transportmiddel) 
TRANSPORT naar het tablet 
2x enkele loopafstand 
aantal planten per keer 
OPPAKKEN/wegzetten losse potten op tabl 
PLANTEN/STEK STEKEN (aan tablet) 
1 pluggen of gebundeld stek 
2 los gestort stek 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
OVERIGE + niet ingeschatte HANDELINGEN 
TOESLAG gereedzetten/opruimen oppotmachine; 
minuten / grootte partij x ïoo 
TOEZICHT/100 POTTEN; min/uur / potten/uur x 
NORM 
minuut 
/100 
hande-
lingen 
NORM 
minuut 
/100 
potten 
GEPLANDE 
w e r k t i j d 
b e d r i j f 
m i n u u t 
/ 1 0 0 p o t 
0 . 0 0 / a 
4 . 0 0 / a 
0 . 0 0 
= 0 . 0 0 
= 0 . 0 0 = 
3 . 7 5 x b / c = 
4 . 2 5 x b 
•?•> — 
0 . 0 0 
1 5 . 0 0 / a 
4 . 0 0 / a 
= 0 . 0 0 
06 
07 
08 
09 
10 
1 1 
1 5 . 0 0 / a 
2 . 4 0 
x . .m 
/ . . s t = 
1 5 . 0 0 / a 
2 . 4 0 
x . .m 
/ . . s t = 
4 . 0 0 / a 
3 . 7 5 / b / c = 
4 . 2 5 / b 
0 . 0 0 
0 . 0 0 
min/100 potten = 
potten 
100 potten 
ARBEIDSTIJD OPPOTTEN, minuten per 100 stuks 
1.50 
NORMTIJD 
a - aantal potten of planten dat tegelijk wordt opgepakt 
b = aantal planten of stekken per pot 
c - aantal pluggen dat tegelijk wordt opgepakt en geplant 
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BIJLAGE lb: EEN REKENSCHEMA VOOR DE WERKTIJD WIJDERZETTEN 
De arbeidstijd per periode kan bij het wijderzetten nog tot 1,3 min/100 (25%) afwijken van 
het langdurig gemiddelde, zonder uitschieters. 
De uitkomsten uit het rekenschema zijn minder nauwkeurig, afwijkingen tot ruim 2 min/100 
(50%) van de norm uit de bedrij fsregistratie komen voor. Het rekenschema komt niet verder 
dan een verklaring voor bijna de helft van de verschillen tussen de 29 geanalyseerde 
bedrijven. 
REKENSCHEMA ARBEIDSBEHOEFTE: BEWERKING "WIJDERZETTEN" 
UITVOERINGSMOGELIJKHEDEN 
— — — —TJJT TnT?"Dr7T?T"T,T?M — — — -
01 (OP)LADEN TM (transportmiddel) 
1 opladen transporttablet 
2 opladen van tray's 
3 opladen van losse potten (laadvork) 
Keuzemogelijkheid 1,2 of 3 
02 TRANSPORT (100 st x 60 min/2500 m = 2. 
1 aangedreven transportbaan 
2 2x enkele loopafstand 
capaciteit transportmiddel 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
03 (AF)LADEN TM (transportmiddel) 
1 afladen transporttablet 
2 afladen van tray's 
3 afladen losse potten, vaste vork 
Keuzemogelijkheid 1, 2 of 3 
04 OPPAKKEN/wegzetten losse potten 
1 wegzetten losse potten, uitzetrobot 
2 wegzetten losse potten, uitzetvork 
3 wegzetten losse potten, handmatig 
Keuzemogelijkheid 1, 2 of 3 
OVERIGE + niet ingeschatte HANDELINGEN 
TOEZICHT/100 POTTEN; min/uur / potten/uur 
ARBEIDSTIJD WIJDERZETTEN, minuten per 100 
NORM 
m i i i u u ' 
/100 
hande-
lingei 
15.00 
15.00 
15.00 
40) 
0.00 
2.40 
15.00 
15.00 
15.00 
0.00 
15.00 
4.00 
i 
/ 
/ 
/ 
X 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
/ 
a 
a 
a 
. . 
. . 
a 
a 
a 
a 
a 
a 
NORM 
minuut 
/lOO 
potten 
= .... 
= .... 
= .... 
= 0.00 
m
st= .... 
= .... 
= .... 
= .... 
= 0.00 
= .... 
= .... 
x 100 potten 
stuks NORMTIJD 
GEPLANDE 
werktijd 
bedrijf 
minuut 
/100 pot 
= .... 
= .... 
= .... 
= .... 
2.50 
.... 
.... 
a = aantal potten dat tegelijk wordt opgepakt 
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BIJLAGE Ie: EEN REKENSCHEMA VOOR DE WERKTIJD 
VERKOOPKLAAR MAKEN 
De arbeidstijd per periode kan bij het verkoopklaar maken nog tot 6,5 min/100 (25%) 
afwijken van het langdurig gemiddelde, zonder uitschieters. 
De uitkomsten uit het rekenschema zijn minder nauwkeurig, afwijkingen tot 9 min/100 
(35%) van de norm uit de bedrijfsregistratie komen voor. Het rekenschema geeft daarmee 
een verklaring voor bijna driekwart van de verschillen tussen de 37 geanalyseerde gevallen. 
Vanwege de lengte van het schema is het verdeeld in twee gedeelten, de oogst en de 
verwerking van de planten. 
REKENSCHEMA ARBEIDSBEHOEFTE: BEWERKING "VERKOOPKLAAR MAKEN" 
NR 
HANDELING 
UITVOERINGSMOGELIJKHEDEN 
OOGST RIJPE PLANTEN [IN KAP OF CENTRAAL] 
NORM 
minuut 
/100 
hande-
lingen 
NORM 
minuut 
/100 
potten 
GEPLANDE 
werktijd 
bedrij f 
minuut 
/100 pot 
01 OVERZETTEN op band voor centrale verwerking 
1 overzetten machinaal, 100% 
2 overzetten handmatig, 100% 
3 overzetten handmatig, rijp 
Keuzemogelijkheid 1,2 of 3 
020 OPPAKKEN plant voor volghandelingen 
1 oppakken handmatig, rijp 
2 oppakken handmatig, 100% 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
021 PLUKKEN slecht blad/bloem (toeslag) 
022 RECHT ZETTEN bloem (toeslag) 
023 INHOEZEN/inkokeren (toeslag) 
1 automatisch 
2 probleemloze planten * 
3 lastige/breukgevoelige planten ** 
Keuzemogelijkheid 1,2 of 3 
024 SORTEREN op hoogte/diameter (toeslag) 
WEGZETTEN plant op tablet of in tray's 
03 OVERZETTEN losse planten in tray's 
04 OVERZETTEN volle tray's 
05 INSCHIKKEN van planten terplekke 
1 tbv creëren werkruimte 
2 tbv verbeteren microklimaat 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
o. 
PM 
4 . 
4. 
15. 
6. 
4. 
00 
00 
00 
,00 
,00 
00 
00 
00 
00 
00 
00 
/ 
/ 
X 
X 
X 
X 
X 
o = 
0.00 
6.00 
0 = 6.00 
?? 
= 0. 00 
X c 
a 
a 
b 
b 
0.00 
0.00 
->-> = 0.00 
ARBEIDSTIJD OOGST RIJPE PLANTEN, min/100 stuks NORMTIJD 
a = aantal potten dat tegelijk wordt opgepakt 
b = percentage planten dat wordt behandeld (10% = 0,1) 
c = aantal sorteringen waartussen moet worden gekozen 
* - bv. chrysanthemum, zie tekst blz 16 
** - bv. kalanchoe of saintpaulia 
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REKENSCHEMA ARBEIDSBEHOEFTE: BEWERKING "VERKOOPKLAAR MAKEN" 
NR 
HANDELING 
UITVOERINGSMOGELIJKHEDEN 
04] 
VERWERKEN GEOOGSTE PLANTEN 
06 OP/OVERLADEN [bij tray's zie 
07 TRANSPORT naar de schuur 
1 aangedreven transportbaan 
2 lopen (2,5 km/uur) min(xl00pot/100m) 
2x enkele loopafstand in meter 
capaciteit transp.middel 
Keuzemogelijkheid 1 of 2 
08 OVERLADEN [bij tray's zie 04] 
09 MENGEN [diverse kleuren per tray] 
% dat gemengd wordt (10%-0,10) 
aantal potten/keer overzetten 
% potten dat wordt overgezet 
10 OP/OVERLADEN [bij tray's zie 041 
11 
NORM 
minuut 
/100 
hande-
lingen 
NORM 
minuut 
/100 
potten 
GEPLANDE 
werktijd 
bedrijf 
minuut 
/100 pot 
15.00 / a 
0.00 
2, 
2. 
0.00 
40 xlOO/100) 
40 .m 
. st= 
15.00 / a 
4.00 
tijdl 
tijd2 
15.00 
b 
a 
b 
a 
=tijdl 
=tijd2 
VEILINGBRIEF SCHRIJVEN/PRINTEN p M = PM = 
ARBEIDSTIJD VERWERKEN GEOOGSTE PLANTEN, min/100 stuk NORMTIJD = 
a = aantal potten dat tegelijk wordt opgepakt 
b = percentage planten dat wordt behandeld (10% = 0,1) 
0.00 
planning 
planning 
VERKOOPKLAAR MAKEN TOTAAL— 
ARBEIDSTIJD OOGST RIJPE PLANTEN, min/100 Stuks 
ARBEIDSTIJD VERWERKEN GEOOGSTE PLANTEN, min/100 stuk 
OVERIGE + niet ingeschatte HANDELINGEN 
TOESLAG GROOTTE OOGSTPLOEG 
toeslag x aantal personen 1.5 x 
TOEZICHT/100 POTTEN 
60 min /100 x aantal personen 
aantal potten/per uur 
2.00 
60/lOOx 
/ 
ARBEIDSTIJD VERKOOPKLAARMAKEN min/100 stuks NORMTIJD 
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BIJLAGE ld: OMSCHRIJVING VAN DE HANDELINGEN DIE BINNEN DE BE-
WERKINGEN (KUNNEN) PLAATSVINDEN 
AANDRUKKEN: 
Het met de hand indrukken van de grond rondom het zojuist geplante plantmateriaal. 
AFLADEN TRANSPORTMIDDEL (TM): zie laden transportmiddel (TM) 
BIJVULLEN BUNKERS: 
Het overbrengen van een hoeveelheid potten, potgrond of plantmateriaal uit de voorraad 
naar de bunker waaruit de oppotmachine/oppotter potten, potgrond of planten/stek pakt. 
AANVOER MATERIALEN: 
Het overbrengen van een hoeveelheid potten, potgrond of plantmateriaal uit de opslag naar 
een plek naast de oppotmachine/oppotter. 
GEREEDZETTEN MACHINE: 
Het klaarzetten van machines, hulpmiddelen en materialen alvorens men daarmee aan het 
werk kan. Het ombouwen van de machine naar de gewenste potmaat behoort hier ook toe. 
INBOETEN: 
Het verwijderen van planten voor vernietiging en het terugplaatsen van passende planten. 
INHOEZEN: 
Het verpakken van de plant in een taps toelopende zak van polyethyleen of daarmee 
vergelijkbaar materiaal. 
INKOKEREN: 
Het verpakken van de plant in een taps toelopende koker van karton of in vergelijkbaar 
materiaal. 
INSCHIKKEN: 
En vorm van overzetten waarbij de opengevallen ruimte tussen de planten wordt opgevuld, 
of alle planten opnieuw worden gerangschikt, bij gelijkblijvende plantafstand. 
LADEN TM: 
Het plaatsen op of afnemen van gevulde tray's op een transportmiddel. 
MENGEN: 
Een vorm van overzetten waarbij diverse soorten/cultivars in een vooraf bepaalde 
verhouding bij elkaar in één fust worden geplaatst. 
OP/WEGRUIMEN: 
Het terugzetten van machines/hulpmiddelen op de vaste plaats en het verwijderen van 
restanten. 
OPLADEN TM: zie laden TM 
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OPLADEN VEILINGKAR: zie laden TM 
OPPAKKEN: 
Het met de hand oppakken van gelijktijdig één of meer potten en het wegzetten ervan in 
fust. 
OPPAKKEN VORK: 
Het oppakken van potten met een vaste vork vanaf een lopende band of vanaf het 
(grond)tablet en wegzetten ervan in een tray of op een transportmiddel/transporttablet (en 
omgekeerd). 
OVERLADEN TM: zie laden TM 
OVERZETTEN: zie oppakken 
OVERZETTEN IN TRAY: zie oppakken 
OVERZETTEN OP BAND: zie oppakken 
PLANTEN: 
Het plaatsen van beworteld plantmateriaal in potten, inclusief het overzetten van het fust 
waarin het plantmateriaal wordt geleverd (zowel aan/bij de oppotmachine als aan het tablet). 
PLUKKEN BLAD: 
Het verwijderen van dode, beschadigde en ongewenste bladeren uit de plant. 
PLUKKEN BLOEM: 
Het verwijderen van ongewenste en uitgebloeide bloemen uit de plant. 
POT OPZETTEN: 
Het plaatsen van potten in de vulband van de oppotmachine. 
RECHTZETTEN BLOEM: 
Het omzetten van de bloemsteel tussen de bladeren zodat de bloemsteel meer vertikaal komt 
te staan. 
SORTEREN: 
Het kiezen uit diverse plaatsingsmogelijkheden bij het wegzetten van planten. 
STEK STEKEN: 
Het plaatsen van onbeworteld plantmateriaal in potten, inclusief het uitpakken uit fust 
waarin het plantmateriaal wordt geleverd. 
UITZETTEN: 
Het oppakken van één of meer potten en wegzetten op een grotere onderlinge afstand dan 
waaruit ze zijn opgepakt. 
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UITZETTEN VORK: zie uitzetten 
VERPLAATSEN TM: 
Het overbrengen van een geladen transporteenheid vanaf de plek van opladen naar de plek 
van afladen, inclusief het teruglopen al dan niet met een lege transporteenheid. 
VEILINGBRIEF SCHRIJVEN: 
Het hand- of computermatig invullen van begeleidende brieven voor elke partij en kar, die 
gereedstaat voor transport naar de veiling, de afnemer. 
VULLEN POT: 
Het vullen van een pot met potgrond, inclusief aandrukken en maken van een plantgat. 
WEGZETTEN: zie oppakken 
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BIJLAGE II: BEWERKING: OPPOTTEN 
VERZAMELDE BEDRIJFSGEGEVENS 
POTTEN VULLEN (0 stek / pot) 
automaat (3 bedr) 
vaste vork (4 bedr) 
in tray's (1 bedr) 
Werktijd 
registratie 
min/100 
1.84 
2.64 
2.97 
OPPOTTEN (1 plug/pot, 2 tegelijk gepoot) 
automaat (3 bedr) 3.25 
KENGETALLEN : 
AANTAL KEER PER 100 POTTEN 
stek/ afpakken afpakken over trans pot-
pot hand vork zetten -port maat 
m cm 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.93 
0.00 
0.00 
0.00 0.21 0.56 9.83 
6.85 0.43 8.02 10.25 
0.00 12.50 5.21 10.50 
0.00 0.00 0.32 9.83 
OPPOTTEN (1 stek / pot) 
automaat (5 bedr) 
vaste vork (2 bedr) 
in tray's (4 bedr) 
OPPOTTEN (3 resp 4 stekken / pot) 
automaat (7 bedr) 
vaste vork (1 bedr) 
5.53 
8.31 
9.31 
13.01 
20.90 
00 
00 
00 
3.00 
4.00 
0.00 
0.00 
2.50 
0.00 
0.00 
0.00 
7.86 
31.25 
38 
24 
38 
0.00 0.61 
10.00 1.11 
31 
52 
87 
9.60 
10.50 
10.50 
2 . 4 6 1 2 . 5 7 
3 7 . 5 0 1 5 . 0 0 
BIJLAGE II: 
b: 
BEWERKING OPPOTTEN 
UITKOMSTEN REGRESSIE-ANALYSE 
INVLOEDSFACTOREN : 
EFPECTEN:N=-30 R2 - 0. 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
N-30 R2 - 0. 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
Stek steken/Plant. 
0.90 
1.03 
kal 
4.32 
0.33 
13.16 
4.24 
0.20 
21.16 
chr 
3.73 
0.25 
15.03 
3.72 
0.20 
18.99 
pau 
95 
71 
75 
91 
69 
78 
afpak 
vork 
0.276 
0.072 
3.84 
0.238 
0.058 
4.13 
afpak over transp cm/ 
hand zetten meter pot 
0.039 0.203 -0.040 0.042 
0.019 0.067 0.042 0.181 
2.04 3.01 -0.96 0.23 
0.039 
0.019 
2.09 
0.199 
0.066 
3.04 
BIJLAGE II: 
C: 
BEWERKING: OPPOTTEN 
SCHATTING WERKTIJD m.b. v. DE OPGESTELDE NORMEN 
WERKTIJD MIN/100 
Registratie 
Norm 
POTTEN VULLEN (0 stek / pot) 
automaat (3 bedr) 1.84 1.55 
v.vork (4 bedr) 2.64 2.85 
in tray's (1 bedr) 2.97 3.57 
Verschil 
0.29 
•0.21 
•0.60 
OPPOTTEN (1 plug/pot, 
automaat (3 bedr) 
2 tegelijk gepoot) 
3.25 3.38 -0.13 
IERKTIJI 
stek/ 
pot 
3.75/ 
4.25 
0.00 
0.00 
0.00 
) BENODIGD 
afpak 
hand 
4.00 
0.00 
0.00 
1.88 
VOOR: 
afpak 
vork 
15.00 
0.00 
1.03 
0.00 
over 
zetten 
15.00 
0.03 
0.07 
1.88 
transp 
meter 
2.40 
0.01 
0.19 
0.13 
TOESLAG 
pot OVERIG 
maat 
7.5%/cm 
<10>cm 
0.00 
0.03 
0.07 
WERK 
< * » • 
1.50 
1.50 
1.50 
NORMTIJD 
(per 100 
handelingen) 
1.88 0.00 0.00 0.01 0.00 1.50 
OPPOTTEN (1 stek / pot) 
automaat (5 bedr) 
v.vork (2 bedr) 
in tray's (4 bedr) 
OPPOTTEN (3 resp 4 stekken / pot) 
automaat (7 bedr) 13.01 13.36 -0.35 
v.vork (lbedr) 20.90 22.18 -1.28 
5 
8 
9 
.53 
.31 
.31 
5.64 
7.07 
8.99 
-0 
1 
0 
.10 
.24 
.32 
4.05 
4.25 
4.25 
11.68 
17.00 
0.00 
0.00 
1.25 
0.00 
0.00 
0.00 
1.18 
0.38 
0.00 
1.50 
0.06 
0.04 
1.41 
0.09 
0.17 
0.03 
0.06 
0.09 
0.06 
0.90 
-0. 
0. 
0. 
0 
1 
.00 
.05 
.12 
.03 
.12 
1.50 
1.50 
1.50 
1.50 
1.50 
29 
BIJLAGE III: BEWERKING WIJDERZETTEN 
a: VERZAMELDE BEDRIJFSGEGEVENS 
Werktijd 
registr 
min/100 
automaat (6 bedr) 
uitzetvork (10 bedr) 
vaste vork/hand (6 bedr) 
tray/vork (3 bedr) 
tray/hand (4 bedr) 
2.66 
5.46 
4.64 
5.50 
6.94 
KENGETALLEN: 
AANTAL KEER / 100 POTTEN 
op/af- uitzet uitzet transp 
laden 
0.24 
0.22 
0.30 
8.33 
11.35 
vork 
0.00 
13.71 
3.89 
20.00 
0.00 
hand 
0.00 
0.00 
33.33 
0.00 
37.50 
m/100 
5.87 
16.28 
13.77 
18.22 
41.63 
maat 
10.42 
10.95 
10.33 
10.50 
10.50 
grootte 
1.17 
1.45 
3.58 
1.50 
2.00 
BIJLAGE III: BEWERKING WIJDERZETTEN 
b: UITKOMSTEN REGRESSIE-ANALYSE 
INVLOEDSFACTOREN 
EFFECTEN: N-33 R2 » 0.67 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
R2 - 0.54 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
R2 - 0.51 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
const 
0.00 
1.61 
-3.14 
1.83 
-1.64 
1.83 
kal 
-0 
2 
-0 
.97 
.30 
.42 
Gewas 
chr 
-0 
2 
-0 
.31 
.54 
.12 
pau 
-4 
2 
-1 
.38 
.27 
.93 
over 
zetten 
0.110 
0.073 
1.51 
0.106 
0.082 
1.29 
uitzet 
vork 
0.027 
0.049 
0.55 
0.084 
0.052 
1.64 
0.085 
0.049 
1.72 
uitzet 
hand 
0.079 
0.036 
2.18 
0.036 
0.038 
0.94 
0.036 
0.021 
1.68 
transp 
meter 
-0.007 
0.025 
-0.29 
0.033 
0.024 
1.39 
0.043 
0.021 
2.06 
cm/ 
pot 
0.709 
0.195 
3.63 
0.621 
0.217 
2.86 
0.472 
0.190 
2.48 
ploeg 
grootte 
-1.239 
0.616 
-2.01 
-0.113 
0.562 
-0.20 
BIJLAGE III: 
C: 
BEWERKING WIJDERZETTEN 
SCHATTING WERKTIJD m.b.v. DE OPGESTELDE NORMEN 
automaat (6 bedr) 
uitzetvork (10 bedr) 
vaste vork/hand (6 bedr) 
tray/vork (3 bedr) 
tray/hand (4 bedr) 
WERKTIJD 
Registrat 
2.66 
5.46 
4.64 
5.50 
6.94 
min/100 
ie 
Norm 
Verschil 
2.68 
5.17 
4.95 
7.36 
6.86 
-0.02 
0.29 
-0.31 
-1.86 
0.09 
WERKTIJD BENODIGD VOOR 
op/af-
laden 
15.00 
0.00 
0.00 
1.33 
0.00 
1.50 
uitzet 
vork 
15.00 
0.00 
2.06 
0.58 
3.00 
0.00 
uitzet 
hand 
4.00 
0.04 
0.03 
0.05 
1.25 
1.70 
transp 
m/100 
2.40 
0.14 
0.39 
0.33 
0.44 
1.00 
TOESLAG 
potmaat 
cm/pot 
7.5% 
<10>cm 
0.01 
0.19 
0.15 
0.17 
0.15 
OVERIG 
WERK 
<==* 
2.50 
2.50 
2.50 
2.50 
2.50 
NORMTIJD 
(per 100 
handeling 
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BIJLAGE IV: BEWERKING VERKOOPKLAAR MAKEN 
a: VERZAMELDE BEDRIJFSGEGEVENS 
KENGETALLEN : 
Werktijd AANTAL KEER PER 100 POTTEN 
registr Pot- hand oppak oppak blad/bl sort 
min/100 maat meng pot tray pluk aantal 
cm % 
CENTRALE VERWERKINGSLIJN, kleine resp grotere oogstploeg 
automaat (2 bedr) 13.65 10.5 0 33 6 25 1 
automaat (3 bedr) 27.82 9.8 0 153 9 14 1 
trans- partij oogst 
port grootte ploeg 
0 
15 
35000 
48667 
OPRAPEN VANAF DE GROND, 
v.d.voet op (4 bedr) 
v.d.voet op (2 bedr) 
selectief (3 bedr) 
selectief (5 bedr) 
kleine resp grotere oogstploeg 
22.56 11.4 
19.92 10.5 
25.09 10.5 
27.84 10.0 
OPRAPEN VANAF TABLET, kleine resp grotere oogstploeg 
selectief (6 bedr) 21.57 10.3 
selectief (5 bedr) 34.34 10.8 
100 
100 
60 
37 
45 
52 
135 
123 
214 
190 
138 
219 
21 
17 
25 
24 
21 
36 
2 
5 
26 
17 
8 
16 
39 19960 
12 28000 
51 8117 
25 19728 
42 12967 
80 22800 
OOGST AFWIJKENDE POTMATEN 
afwijkende potmaat (6 bedr) 29.20 10.0 29 23140 
BIJLAGE IV: 
b: 
BEWERKING VERKOOPKLAAR MAKEN 
UITKOMSTEN REGRESSIE-ANALYSE 
(potmaat 5 - 1 4 cm) 
EFFECTEN: 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
N=37 
Geschatte invloed 
Standaard fout 
Betr.toets (T-waarde) 
INVLOEDSFACTOREN 
N-37 R2 - 0.79 
R2 0.76 
Const 
0.00 
-8.01 
4.87 
kal 
-8.85 
5.89 
1.5 
Gewas 
chr 
-14.4 
7.1 
2.0 
-7.51 
2.19 
-3.43 
pau 
meng 
% 
cm/ 
pot 
-6.75 0.00 2.067 
7.59 0.04 0.593 
0.9 0.10 3.49 
2.270 
0.443 
5.1 
oogst 
ploeg 
oppak 
pot 
oppak blad/bl sort 
tray pluk aantal 
1.426 0 .016 0 . 1 8 2 0 .006 0 . 4 4 5 
0 . 8 4 0 0 . 0 2 4 0 . 0 8 8 0 . 0 9 2 0 . 8 8 4 
1.70 0 . 6 8 2 . 0 7 0 . 0 7 0 . 5 0 
1 .095 0 . 0 2 0 0 . 2 1 0 
0 . 4 7 5 0 . 0 1 7 0 .067 
2.3 1.2 3.1 
trans- parti] 
port grootte 
0.009 -0.000 
0.034 0.000 
0.25 -0.97 
BEWERKING: VERKOOPKLAAR MAKEN 
INVLOEDSFACTOREN Const kal 
EFFECTEN: N-31 R2 - 0.80 
Geschatte invloed 0.00 -10.4 
Standaard fout 4.11 9.3 
Betr.toets (T-waarde) 1.1 
N-31 R2 - 0.77 
Geschatte invloed -8.84 
Standaard fout 3.63 
Betr.toets (T-waarde) 
(potmaat 9-12 cm) 
Gewas meng cm/ 
chr pau % pot 
-15.4 -10.8 -0.01 1.985 
10.1 10.9 0.03 0.833 
1.5 1.0 -0.40 2.38 
-5.83 
1.87 
-3.11 
1.946 
0.687 
2.83 
oogst 
ploeg 
oppak 
pot 
oppak blad/bl sort 
tray pluk aantal 
1.618 0 . 0 4 0 0 .174 - 0 . 0 3 7 0 . 1 4 2 
0 . 7 5 9 0 . 0 2 4 0 . 0 7 6 0 . 0 8 1 0 . 7 5 6 
2 . 1 3 1 .69 2 . 2 9 - 0 . 4 6 0 . 1 9 
1 .547 0 . 0 3 4 0 . 1 6 6 
0 . 3 8 4 0 . 0 1 5 0 . 0 5 5 
4.03 2.25 3.01 
trans- partij 
port grootte 
-0.001 -0.000 
0.030 0.000 
-0.03 -0.20 
BIJLAGE IV: 
C: 
BEWERKING VERKOOPKLAAR MAKEN 
SCHATTING WERKTIJD m.b.v. DE OPGESTELDE NORMEN 
VERGELIJKING VAN OOGSTMETHODEN 
CENTRALE VERWERKINGSLIJN 
hoesautomaat (2 bedr) 
OPRAPEN VANAF DE GROND 
v.d.voet op (5 bedr) 
selectief (4 bedr) 
WERKTIJD BENODIGD 
WERKTIJD min/100 uitrapen+ oppak 
registratie inhoezen pot 
schatting 4.00/10.0 4.00 
Verschil 
VOOR: 
oppak 
tray 
15.00 
TOESLAG : 
trans- oogst pot-
port ploeg maat 
2.40 1.5/pp 7.5% 
<10>cm 
OVERIG 
WERK 
<,-. NORMTIJD 
(per 100 
handelingen) 
13.65 12.65 -1.00 0.00 1.33 0.95 0.00 6.00 0.37 4.00 
2.56 
7.84 
20.79 
27.98 
0.55 
0.13 
4.00 
10.00 
1.28 
3.59 
3.08 
3.54 
1.15 
0.60 
5.81 
6.15 
1.47 
0.10 
4.00 
4.00 
VERGELIJKING VAN BEDRIJVEN MET KLEINE / GROTE OOGSTPLOEG 
SELECTIEF OPRAPEN IN DE KAS 
1-2 personen (3 bedr) 25.09 
4-5 personen (5 bedr) 34.34 
SELECTIEF OPRAPEN CENTRAAL IN DE SCHUUR 
7 personen (3 bedrijven) 27.82 28.62 0.80 
27.41 
35.27 
2.32 
0.94 
10.00 
10.00 
4.56 
4.75 
3.80 
5.47 
1.22 
1.92 
3.00 
7.20 
0.83 
1.93 
4.00 
4.00 
10.00 2.13 0.37 11.00 -0.17 4.00 
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